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1. Vorrichtung zur gieBtechnischen Herstellung 
einer Kuhleinrichtung von Stegen zwischen benach- 
bartcn, extrem engstandig zusammengegossenen 5 
Zylindern eines Zylinderb locks einer Hubkolben- 
Brennkraftmaschine, deren Zylinderwande auf bei- 
den Langsseiten und Stirnseiten des Zylinderblocks 
von einem KQhlwassermantel umgeben sind, mil ei- 
nem Kern zur Bildung des Kuhlwassermantels, g e - io 
kennzeichnet durch separate Kerne zur Bil- 
dung von Kuhlwasserkanalen (7. 7a, 7 b) in den Ste- 
gen (5), die in Hone des Zylinderbrennraumes die 
beiden gegenuberliegenden Langsseiten des Man- 
telkerns uberbrflcken und in diesen beidendig einge- »s 
paQt sind. 

2. Vorrichtung hach Anspruch I, dadurch gekenn- 
zeichnet, daB die Kerne fur die Kuhlwasserkanale (7, 
7a, 7 b) aus hochverdichtetem Zirkonsand unabhan- 
gig vom Mantelkem geformt sind. 20 

3. Vorrichtung nach Anspruch 1 oder 2, dadurch 
gekennzeichnet, daB die Kerne fur die Kuhlwasser- 
kanale (7, 7a, 7b) sich ausgehend von der engsten 
Stelle des Steges (5) an der Symmetrieebene der 
Zylinder horizontal zu den Langshalften (4a, 4b) des zs 
Kuhlwassermantels (4) hin trompetenartig erwei- 
tern. 

4. Vorrichtung nach einem der vorhergehenden 
AnsprQche, dadurch gekennzeichnet, daB die KQhl- 
wasserkanale sich ausgehend von der engsten Stelle 30 
des Steges (5) an der Symmetrieebene der Zylinder 
(3) vertika. zu den Langshalften (4a, 4b) der Kuhl- 
wassermantel (4) hip tromp^enartig erweitern. 
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Die Erfindung betrifTl eine Vorrichtung gemaB dem 
OberbegrifT des Patentanspruches 1 . 

Bei der Herstellung von Zylinderbldcken von wasser- *o 
gekuhlten Kolben-Brennkraftmaschinen ist man immer 
mehr dazu Gbergegangen. die Zylinder moglichst eng- 
standig zusammenzugieBen, um dadurch eine kurze 
Bauform des Zylinderblockes verwirklichen zu konnen. 
Diese engstandige Anordnung von Zylindern fuhrt zu 45 
Stegbereichen mit einer Dicke von weniger als 9 mm 
und insbesondere weniger als 8,5 mm im fertig bearbei- 
teten Zustand. Die Kuhlung derartiger Zylinderblocke 
erfolgt bislang mit Hilfe eines Kuhlwassermantels, der 
die Zylinderwande an beiden Langsseiten und den bei- 50 
den Stirnseiten des Zylinderblocks umgibL 

Der Erfinder hat nun erkannt, daB die Gefahr des 
Klopfens derartiger Hubkolben-Brennkraftmaschinen 
sowie Probleme mit Hinsicht auf die Zylinderabdich- 
tung derartiger Zylinderblocke insbesondere bei hoch- 55 
belasteten Motoren auf thermische Probleme zurOckzu- 
fuhren sind. die sich aus einer ungenQgenden Kuhlung 
der schmalen Stegbereiche zwischen extrem engstandig 
angeordncten Zylindern ergeben. Aufgrund der sehr en- 
gen Stegdicken ergeben sich jedoch erhebiiche Problc- 60 
me, um gecignete Kuhleinrichtungcn fQr die Stegberei- 
che zu konzipieren. 

Aufgabe der Erfindung ist es, eine Vorrichtung zu 
schaffen, mit welcher sich in einfacher und veriaBlicher 
Weise eine KGhleinrichtung fOr Stege von engstandig 65 
angeordneten Zylindern eines Zylinderblocks verwirkli- 
chen 13Bl 

Diese Aufgabe wird erfindungsgemaB durch die im 


kennzeichnenden Teil des Anspruchs 1 enthaltenen 
Merkmale gelosL 

Nach MaBgabe der Erfindung werden separate Ker- 
ne verwendet, die die beiden Langsseiten des Mantel- 
kerns in den spateren Stegbereichen des Zylinders uber- 
brucken und zur Bildung von Kuhlwasserkanalen die- 
nen, welche die beiden Langshalften des Kuhlwasser- 
mantels schlieBlich miteinander verbinden und dadurch 
fQr eine Warmeabfuhr der sehr schmalen Sf*ge infolge 
Wasserzirkulation fQhren. Die separaten Kerne besit- 
zen den Vorteil. daB sie hinsichtfich Formgebung und 
Materialwahl im wesentlichen unabhangig vom eigentli- 
chen Mantelkem sind, der zur Bildung des Kuhlwas- 
sermantels verwendet wird. Dies ist sehr wesendich, 
wefl die Kerne extrem klein dimensioniert werden mus- 
sen und somit besondere Gefahrenpunkte beim GieDen 
des Sinterblocks darstellen und diesen Bedingungen 
durch geeignete Formgebung und Materialwahl des 
Kernes Rechnung getragen werden kann. Erst mit sol- 
chen separaten Kernen iassen sich sandgeformte Hohl- 
raume zur KQhlwasserfOhrung guBtechnisch unterbrin- 
gen, was bislang noch nicht gelungen ist. 

ZweckmaBigerweise werden die Kerne fur die Bil- 
dung der Kuhlwasserkanale aus Zirkonsand mit sehr 
feiner Kornung geformt, um eine hohe Schuttdichte und 
damit eine groBe Festigkeit des Sonderkerns zu errei- 
chen. 

ZweckmaBigerweise sind die Kerne fQr die KQhlwas- 
serkanale entsprechend den Merkmalen des Anspru- 
ch es 3 und den Merkmalen des Anspruchs 4 gestalteL 
Damit wird einerseits das Stromungsverhalten des 
KQhlwassers durch die Kuhlwasserkanale und damit die 
Kuhlung des Stegs verbessert, andererseits jedoch im 
Bereich der Befestigungsstelie zwischen Kern der Kuhl- 
wasserkanale und Mantelkem eine ausreichende Kern- 
starke erreicht, um einen guten Verbund zwischen dem 
Mantelkem und den Sonderkernen fur die Kuhlwas- 
serkanale zu erreichen, welche an beiden Enden in den 
Mantelkem eingepaflt und dort verklebt sind 

Nachfolgend werden Ausfuhrungsbeispiele der Erfin- 
dung anhand der Zeichnung beschrieben. Darin zeigen 

Fi g. 1 einen Langsschnitt durch einen Zylinderblock 
einer mehrzylindrigen Hubkolben-Brennkraftmaschinc 
(Schnttt D-D von Fig. 2), 

Fig. 2 eine Draufsicht auf den Zylinderblock gemaB 
Fig.1 langsSchnittlinieE-EvonFig. 1, 

Fig. 3 bis 5 Ein2elheiten im Schnitt langs Unie A-A, 
fl-Sund C-Cdes Zylinderblocks nach Fi g. 1. 

Fig. J und 2 Leigen einen mit 1 bezeichneten guB- 
technisch hergestellten Zylinderblock einer beispiels- 
weise vierzylindrigen wassergekuhlten Hubkolben- 
Brennkraftmaschine in Reihenbauweise. Das Gehause 2 
des Zylinderblocks 1 umfa&t mehrcrc hintereinander 
liegende Zylinder 3. die zur Erzielung einer moglichst 
kurzen Bauform sehr engstandig zusammengegossen 
sind. so daB nur schmaJe Stege 5 zwischen den benach- 
barten Zylindern 3 stehen bleiben. Aufgrund der eng- 
standigen Anordnung der Zylinder haben die verblei- 
benden Stege Dicken. die 9 mm nicht ubersteigen. ins- 
besondere kleiner als 8.5 mm im fertig bearbeiteten Zu- 
stand aufweiseru 

Der in den Ft g. 1 und 2 dargestellte Zylinderblock ist 
in der Qbiichen Weise durch einen Kuhlwassermantel 4 
gekOhlt, der sich aus zwei Langshalften 4a, 46 auf beiden 
Langsseiten des Zylinderblocks 1 und stirnseitigen Ab- 
schnitten 4c zusammensetzt. Die Herstellung des KQhl- 
wassermantels 4 erfolgt in ublicher Weise durch einen 
nicht dargestellten Mantelkem. 
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Zur Kuhlung derschmalen Stegberciche sind im obe- 
ren Bereich der Stege 5 und zwar insbesondere in Hohe 
des Zylinderbrennraumes, also in dem Bereich, jn dem 
sich die Brennraume in der oberen Totpunktstellung der 
Kolben ausbilden, vorgeformte Kflhlwasserkanale 7 5 
(vgL Fig. 3) eingegossen. Die KGhlwasserkaiiale 7 ver- 
binden hierbei die beiden Langshalften 4a, Ab des Kuhl- 
wassermantels 4. so daB auch durch die schmalen Stege 
KQhlwasser zirkuliert. Der Querschnitt der Kuhlwas- 
serkanale 7 ist so bemessen. daB eine ausreichende io 
Kuhlwasserdurchstromung gewahrleistet ist Bei der 
darFestellten bevorzugten Ausfuhrungsform ist je Steg 
ein Kuhlwasserkanal 7 in Hohe des Zylinderbrennrau- 
mes angeordnet 

Die guBtechnische Herstellung der Kuhlwasserkana- is 
Ic die im fertigen Zustand des Zylinderblocks gegen- 
uber den benachbarten Zylinderraumen durch Steg- 
wandabschnitte mit einer Dicke im Bereich von ca. 
2J5 mm oder weniger getrennt sind, erfolgt durch sepa- 
rate Kerne, welche nach Fertigstellung des Mantelkerns 20 
fur den Kflhlwassermantei 4 in den Mantelkem emge- 
paBt werden. Hierbei uberbrucken die Kerne fur aie 
Kuhlwasserkanale die beiden gegenuberhegenden 
Ungsseiten des Kuhlmantelkems und sind ciort in ent- 
sprechenden Aussparungen insbesondere durch Kieben 25 
verankert. Die separat geschossenen Kerne der Kuhl- 
wasserkanale sind hierbei bevorzugt in Hohe der spate- 
ren Zylinderbrennraume des Zylinderblocks angeord- 

net. . . . . 

Fur die Kerne der Kuhlwasserkanale wird em gee»g- 30 
netes Material verwendet, insbesondere ein besonderer 
Sand mit spezieller Sandkornung der hoch verdichtet 
wird. urn dem Kern eine sehr hohe Festigkeit zu verlei- 
hem Fur den Kern eignet sich insbesondere Zirkonsand 
mit sehr feiner Kornung. 35 

Die F i g. 3 bis 5 zeigen verschiedene Ausfflhrungsfor- 
men von Kuhiwasscrkanalen. wobei der Kern eine kom- 
plementaxe Form zu den in den F i g. 3 bis 5 abgebilde- 
ten KQhlwasserkanalen aufweisu 

Entsprechend Fig. 3 ist der Kuhlwasserkanal 7 zylm- 40 
drisch ausgebildet (vgl. hierzu auch linker Steg von 
Fig. 2). 

Nach MaBgabe von Fig. 4 weist der Kflhlwasserka- 
nal 7a uber seine gesamte Lange eine gleichbleibende 
Hohe auf. verandert sich jedoch in seiner Breite. wie aus 45 
F i g. 2. mittlere Darstellung des Steges ersichtlich ist. 
Ausgehend von der engsten Stelle des Steges 5 in der 
Symmetrieebene der Zylinder erweiten sich der Kuhl- 
wasserkanal 7a beidseitig horizontal zu den Langshalf- 
ten 4a. Ab des KQhlwrssermantcls in Art einer Trompe- so 
te. Dadurch verbessert sich nicht nur das Stromungsver- 
hahen des KOhlmediums. sondern erreicht man auch im 
Bereich der Befestigungsstelle des Sonderkerns am ei- 
gentlichen Kern des Wassermantels einen ausreichend 
groBen Bereich fur emen paBgenauen Verbund des 55 
Kerns fur den Kuhlwasserkanal mit dem Mantelkem. 

Die gleichen Vorteile bietet die Ausfuhrungsform ei- 
nes KOhlwasserkanals 76 nach F i g. 5, der in seiner Ho- 
he variiert Ausgehend von der engsten Stelle des Stegs 
im Bereich der Symmetrieebene der Zylinder erweitert 60 
sich der Kuhlwasserkanal 7b beidseitig Yertikal zu den 
Langshalften 4a, 4b des KOhlwassermantels 4. Alterna- 
* liv kann der Kflhlwasserkanal 7b sich auch in der Breite 
analog zur Ausfuhrungsform nach Fig. 4 andern, wic 
insbesondere aus F i g. 2, rechte Darstellung des KOhl* ' 65 
wasserkanals 7oeisichtlich ist 
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